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@ Mehrschichtige Ausweiskarte und Verfahren zu ihrer Herstellung 

Mehrschichtige Ausweiskarte mit Informationen wie Buch- 
staben. Zahlen. Mustem, Bildem o.dgl., bei der zumindest ein 
Teil der Infomiationen als reiiefartige Erhohungen in einem 
aufschaumbaren Kunststoffmaterial voiiiegt Das aufschaum- 
bare Kunststoffmaterial ist im visuellen Spektralbereich trans- 
parent Oder eingefarbt und (iegt entweder als ganzflflchige 
Oder ats sektorielle Schicht in der Ausweiskarte vor. Das 
Erzeugen der Rellef-lnformationen geschleht mit Hilfe eines 
Laserstrahlschreibers. uber dessen Energiedoslerung der 
lokal gezielt steuerbare Aufschaumprozefl in dem mit cheml- 
schen oder physikallschen Trelbmittsin versetzten Kunststoff- 
material induziert wird. Zur welteren Erhdhung der Fai- 
. schungssicherheit kann die aufschaumbare Kunststoffschlcht 
noch zusatzlich f otogehSrtet werden. (32 1 3 3 1 5) 
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Mehrschichtige Ausweiskarte und Verfahren zu 

Ihrer Herstellung 



Patentanspriiche 



1 . Mehrschichtige Ausweiskarte mit wenigstens einer 
Kartenoberf lache aus Kunststoff mit einer Relief- 
struktur^ die als Druckstock verwendbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Relief struktur 
(13,25,35/45,55,65,67) aus auf geschSumtem Kunststoff 
(11,21,31,44,54,64,71) gebildet ist. 
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2. Ausweiskarte nach Anspruch 1/ dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB als auf schaumbares Kunststoff- 
material (11, 21, 31, 44, 54, 64, 71) Thormoplaste mit 
chemischen oder physikalischen Treibroitteln verwendet 
werden. 

3. Ausweiskarte nach Anspruch 1 und 2, dadurch g e - 

kennzeichnet, daB das schaumbare Kunst- 

• ••• 

stoff material fotohartbar ist. 

4. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , 
dafi das auf schaumbare Kunststoff material visuell trans- 
parent ist. 

5. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das aufschauiribare 
Kunststoffmaterial eingefarbt ist. 

6. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der vorher-- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , 
daB das auf schaumbare Kunststoff material im Wellenlangen- 
bereich eines Laserstrahlschreibers besonders gut absor- 
bierend ist, 

7. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , 
daB das auf schaumbare Kunststof fmaterial als f lachendecken- 
de obere Deckfolie (11, 71) vorgesehen ist. 

8- Ausweiskarte nach einem odor mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , 
daB das auf schaumbare Kunststof fmaterial als f lachendecken- 
de untere Schicht (21) einer zweischichtigen Deckfolie 
vorgesehen ist, die durch eine transparente, obere Schicht (22) 
geschiitzt ist. 
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9. Ausweiskarte nach einem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriicher dadurch gekennzeichnet , da6 

das schaumbare Kunststoff material als streif cnf ormige 
Schicht (44, 64) in der Deckfolie (42, 61) vorgesehen ist. 

10. Ausweiskarte nach einem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daB 

das schaumbare Kunststof fmaterial als f lachendeckende 
Schicht (31) im Karteninlett vorgesehen ist* 

11. Ausweiskarte nach einem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche / dadurch gekennzeichnet , daB 

das auf schaumbare Kunststof fmaterial als streif enf ormige 
Schicht (54) im Karteninlett vorgesehen ist. 

12. Ausweiskarte nach einem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekenn ze ichnet, daB zur 
Erhohung der Absorption der Laseronergie in dem fiir die 
Aufnahme der Relief daten bestimmten Bereich (5) zusatz- 
lich spezielle Absorptionsschichten (15) eingelagert sind. 

13. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daB in 
dem fiir die Aufnahme der normalen Laserdaten vorgesehenen 
Bereich (3) eine thermosensible Schicht (24) eingelagert 
Oder dem Inlett aufgedruckt ist. 

14. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daB 
kongruent ,zu den relief art igen Erhohungen (25, 4 5) eine Ver- 
farbung im Karteninlett (26, 27) oder in der Deckfolie er- 
zeugt ist. 
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15. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl 

das schaumbare Kunststof fmaterial f lachendeckend oder 
sektoriell mittels Fotohartung ausgehartet wird. 

16. Verfahren zur Erzeugung eines Reliefs in einem auf- 
schaunbaron Kunststof fmaterial , welches die Eigenschaft 
hat, bei Energiezuf uhr sein Volumen zu vergroBern, da- 
durch gekennzeichnet , daB die nach Lage 
und AbmaBen exakt definierbare VolumenvergroBerung un- 
mittelbar in dem auf schaumbaren Kunststof fmaterial durch 
die Energie eines gezielt gesteuerten Laserstrahlschreibers 
erzeugt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Reliefhohe durch Variation der 
Laserenergie nach Intensitat und Belichtungszeit exakt 
gesteuert wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, 

dadurch gekennzeichnet , daB das schaumbare 
Kunststof fmaterial durch einen auf den InformationstrSger 
aufgelegten, mit einer Absorptionsschicht (74) versehenen 
Tragerf ilm (73) hindurch gezielt mit dem Laser strahlschreiber 
belichtet wird, wobei sich die Absorptionsschicht (74) in 
diesem Bereich von dem Tragerfilm (73) ablost und an der 
Oberfiache des Reliefs (67) eine Verfarbung (66) erzeugt 
wird, welche im auf geschaumten Kunststof fmaterial fixiert 

wird. 
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19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB die Absorptionsschicht (74) 
visuell transparent ist und an der Oberflache des Reliefs 
(67) keine Verfarbung erzeugt wird. 

20. Verfahren nach einem oder inehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dafi 
als Laserstrahlschreiber ein bei einer Wellenlange von 
1024 nm emittierender Nd-YAG-LASER verwendet wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17 zur Her- 
stellung einer Ausweiskarte gemaB Anspruch 1 , 

da- 
durch gekennzeichnet , daB die aus einem 
auf schaumbaren und f otohartbaren Kunststoff bestehende 
f lachendeckonde Schicht der Ausweiskarte mittcls des Laser- 
strahlschreibers in dem dafiir vorgesehenen Bereich (5) 
mit den Relief daten (6) versehen wird, anschlieflond mittels 
UV-Bestrahlung fotogehartet wird und dann 
mit den normalen Laserdaten (4) versehen wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, zur Herstellung 
einer Ausweiskarte gemaB Anspruch 1 , 

da- 
durch gekennzeichnet , daB die aus einem 
mit einem Treibmittel hoher Anspringtemperatur versetzten, 
auf schaumbaren und f otohartbaren Kunststoff bestehende 
f lachendeckende Schicht der Ausweiskarte mittels des Laser- 
strahlschreiber s in dem dafiir vorgesehenen Bereich (5) 
mit den Reliefdaten (6) versehen wird, wobei die entsprechend 
hohe Dosierung der Lasorenergie der Anspringtemperatur des 
Treibmittels angepaBt ist, anschlieBend mittels des Laser- 
strahlschreiber s in dem dafiir vorgesehenen Bereich (3) 
mit den normalen Laserdaten (4) versehen wird, wobei die 
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entsprechond niedrige Dosierung der Laserenergie dem 
Farbumschlagspunkt der thermosensiblen Schicht (24) 
angepafit ist. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB die Ausweiskarte im AnschluB 

an die Boschriftung fotogehartet wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17 zur Her- 
stellung einer Ausweiskarte gomafi Anspruch 1, 

da- 
durch gekennzeichnet , daB die eine 
f lachendeckende, treibmittelhaltige Schicht unter Aus- 
sparung des fiir die Relief daten vorgesehenen Bereichs 
(5) mittels UV-Licht fotogehartet wird, anschlieBend 
die Relief daten (6) und die anderen, als normale Laser- 
schrift vorliegenden Daten (4) mittels des Laserstrahl- 
schreibers in die jeweils dafur vorgesehenen Bereiche 
(3, 5) eingeschrieben werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17 zur Herstellung 
einer Ausweiskarte gemafi Anspruch 1 , 

da- 
durch gekennzeichnet , daB die Relief- 
daten (6) in der ausschlieBlich im Relief datenbereich 
(5) vorgesehenen treibmittelhaltigen Schicht erzeugt 
werden und die normalen Laserdaten (4) in den fiir Laser- 
daten vorgesehenen Bereich (3), der keinen treibmittel- 
haltigen Kunststoff aufweist. 

26. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17 zur Herstellung 
einer Ausweiskarte gcmaB Anspruch 1, 

da- 
durch gekennzeichnet , daB die Relief- 
daten (6) in dem dafiir vorgesehenen Bereich (5) der 
eine ganzf lachige , treibmittelhaltige Kunststoff schicht 
enthaltenden Ausweiskarte eingeschrieben werden und die 
normalen Laserdaten (4) in dem fiir diese vorgehenen Be- 
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reich (3) , wobei die treibmittelhaltige Kunststof f schicht 
in diesem Bereich (3) eine Aussparung aufweist, die mit 
einem normalen Kartenmaterial gefiillt ist una daB an- 
schlieBend der treibmittelhaltige Kunststoff mittels 

» 

UV-Licht fotogehartet wird. 
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Die Erfindung bctrifft eine inehrschichtige Ausweiskarte 
mat Informationen wie Buchstaberi/ Zahlen, Mustern, Bil- 
dern oder dergleichen, bei der zumindest ein Teil der 
Informationen in einer zura Drucken geeigneten Form re- 
liefartig ausgebildet ist sowie ein Verfahren zur Er- 
zeugung eines zum Drucken geeigneten Reliefs in einem 
auf schaumbaren Kunststoff material. 

Ausweiskarten in Form von Kreditkarten , Bankkarten^ Bar- 
zahlungskarten und dergleichen werden auf den verschie- 
densten DienstleistungssektorGn, im bargeldlosen Zahlungs- 
verkehr sowie im innerbetrieblichen Bereich in zunehmen- 
dem MaBe eingesetzt. Infolge ihrer groBen Verbreitung 
stellen sie einerseits typische Massenartikel dar, d. h. 
ihre Herstellung mu6 einfach und wenig kostenauf wendig 
sein, andererseits miissen sie jedoch so ausgebildet sein, 
daB sie in groBtmoglichem MaBe gegen Falschung und Ver- 
falschung geschutzt sind. Die vielen bereits auf dem Markt 
und sich noch im Entwicklungsstadium befindlichen Arten 
von Ausweiskarten zeigen das Bemiihen der einschlagigen 
Industrie, die beiden genannten gegenlauf igen Bedingungen 
zu optimieren. 

Insbesondere ist es erf order lich, die auf den Kartenin- 
haber bezogenen Daten, die bei der sogenannten Personalis 
sierung der Ausweiskarte aufgebracht werden, derart zu 
schiitzen, daB. sie nicht nachtraglich manipuliert werden 
konnen. Eine in der Praxis sehr bewahrte Moglichkeit bil- 
det die Einbettung eines als Wertdruck ausgefuhrten Papier- 
inletts in eine Mehrschichtenkarte. Das mit aus der Wert- 
papierherstellung bekannten Echtheitsmerkmalen, wie z. B, 
Wasserzeichen, Sicherheitsf aden , Stahltief druck und der- 
gleichen ausgorustete Papierinlett genugt hochsten Sicher- 
heitsanforderungen und ist aufgrund der durch durchsichtige 
Deckfolien geschutzten Oaten gegen die verschiedensten Fal- 
schungs- und Verf Slschungsversuche geschutzt. 
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Vorwiegend wegen der wesentlich einfacheren und billigeren 
Herstellung werden auf dem Ausweiskartensektor auch Voll- 
plastik-Ausweiskarten verwendetr bei denen die Ausweiskar- 
tendaten und das allgomeine Druckbild auf der auBeren 
Oberflache eines gegcbenenf alls auch mehrschichtig aufge- 
bauten Plastikkartchens aufgebracht sind. In verschiede- 
nen Ausf iihrungsf orroen sind bei derartigen Ausweiskarten 
die benutzerbezogenen Daten (Name, Kontonummer , etc.) von 
der Ausweiskartenriickseite her nach vorne relief formig 
durchgepragt. Mit ihnen werden in den jeweiligen Verkaufs- 
stellen die Personalisierungsdaten iiber ein Farbband auf 
Rechnungen oder dergleichen libertragen. 

Trotz der kosternnMBigen Vorteile erweist es sich bei der- 
artigen Vollplastik-Ausweiskarten als besonders nachtei- 
lig, daB das direkt zugangliche Druckbild sowie die Per- 
sonalisierungsdaten Verf alschungsversuchen relativ unge- 
schiitzt ausgesetzt sind. Da es sich bei den Kartenmate- 
rialien in der Kegel urn Thermoplaste , insbesondere PVC, 
handelt, konnen die gepragten Daten bei derartigen Mani- 
pulationen relativ leicht "niedergebiigelt" und itiit ande- 
ren Daten iiberpragt werden. 

Das Druckbild wird, wenn notwendig, mit viberall erhalt- 
lichen chemischen Losungsmitteln entfernt und durch ein 
entsprechendes anderes Druckbild ersetzt oder erganzt. 

Urn die Lesbarkeit der gepragten Daten zu verbessern, sind 
die erhabenen Bereiche der Pragcschrift entsprechend an- 
gefarbt. Die Farbe ist jedoch gerade in diesem Bereich 
starkem Abrieb ausgesetzt, so daB die Lesbarkeit der 
Daten sehr unterschiedlich ist und sich im Lauf der Zeit 
standig verandert. Die Verwendung derar tiger Karten in 
automatischen optischen Kartenlesern ist deshalb nicht 
moglich. Wegen der fehlenden Moglichkeit, Fotos im Inneren 
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der Ausweiskarte vorzusehen, ist die universale Ver- 
wendung dieses Kartentyps ebenfalls nicht moglich. 

SchlicBlich ist zu erwahnon, daB die Ausweiskarten durch 
den Pragevorgang sehr stark ungleichmaBig belastet wer- 
den, was in der Regel eine Def ormierung des Kartenkorpers 
zur Folge hat. Neben den sich dadurch ergebenden Schwie- 
rigkeiten beim Hersteller hinsichtlich Verpackung, Lage- 
rung, usw, ist die Verwendung dieser Ausweiskarten auch 
in allgemeinen autoniatischen Ausweiskarten-Pruf vorrich- 
tungen, z. zum Lesen von Magnetdaten, mit Schwierig- 
keiten verbunden. 

Nachteilig ist weiterhin das relativ aufwendige Her- 
stellungsvcrfahren, da die als gedruckte und gepragte 
Inf ormationen vorliegenden personenbezogenen Da ten in 
verschiedenen Arbeitsgangen und Vorrichtungen auf die 
Karte aufgebracht werden iTiiissen. 

Als stSrend ira optischen Erscheinungsbild der Ausweiskarte 
erweist sich auch, daB bei den iiblichen Prageverf ahren 
die Daten von der Ruckseite der Karte her hindurchge- 
pragt werden und die dabei entstehenden Vertiefungen auf 
der Ruckseite der Karte ein eventuell dort befindliches 
Druckbild oder andere Inf ormationen zerstoren oder stark 
beeintr achtigen . 

Aus der DE-OS 22 23 290 ist zwar ein Verf ahren bekannt, 
bei dem die gepragten Daten nur auf einer Kartenober- 
flache in Erscheinung treten, das Verf ahren ist aber noch 
aufwendiger als iibliche Prageverf ahren. Besonders nach- 
teilig ist dabei, daB die Pragedaten nicht in einer ub- 
lichen Pragevorrichtung in einem scparaten Arbeitsgang, 
getrennt von den gedruckten Inf ormationen, aufgebracht 
werden, sondern daB eine spezielle Kaschiervorrichtung 
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notwendig ist, die eine auswechselbare Negativmatrize 
mit den variablen personenbezogenen Daten enthalt, 
welche f iir jede Karte gesondert hergestellt und die vor 
dem Kaschieren jewel Is ausgetauscht werden muB. 

Eine den sicherheitstechnischen und herstellungsmaBigen 
Anf orderungen besonders gerecht werdende Ausweiskarte 
ist aus der DE-PS 29 07 004 bekannt. Sie besteht aus 
einem Karteninlett aus Papier und einer transparenten 
Deckfolief bei der die personenbezogenen Daten nach 
Aufkaschierung der Deckfolie mittels eines Laserstrahls 
in das Karteninlett eingeschrieben werden. Die betref- 
fende Information kann dabei in das Inlett eingebrannt 
sein, sie kann aber auch als Farbumschlag einer auf dem 
Inlett aufgebrachten thermosensiblen Beschichtung vorlie- 
gen. Eine dabei wahlweise auf der Kartenoberf lache ent- 
stehende reliefartige Struktur ist zwar als charakteristi 
sches Kartenmerkmal manuell iiberpriif bar , sie eignet sich 
aber wegen der zu geringen Relief hohe und der kraterar- 
tigen Reliefform nicht zum Abdrucken der Daten. 

Zur Erzeugung von Reliefdaten in Kunststof folien sind 
auch Verfahren bekannt, die auf der Expandierbarkeit 
mit Treibmitteln versetzter Kunststof folien unter 
thermischer Bestrahlung basieren, sie sind jedoch nicht 
zur Herstellung von Ausweiskarten geeignet, da die 
Verf ahrensablSufe eine flexible Handhabung der von 
Ausweiskarte zu Ausweiskarte variierenden Personali- 
sierungsdaten nicht zulassen. 

Ein Verfahren zur Erzeugung relief artiger Strukturen 
auf Bogen oder PI at ten, welche aus schaumbaren Kunst- 
stof fen bestehen, ist beispielsweise in der DE-OS 27 35 1 
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beschrieben. Auf die auBere Schicht des schaum- 
baren Kunststoffs wird dabei in Bereichen, wo 
die relief artige Struktur orzeugt werden soil, 
eine Tonerschicht aufgetragen. Bei anschliefiender 
Beleuchtung mit einer starken Lichtquelle wird 
uber die je nach Absorptionsvermogen der Toner- 
schicht unterschiedliche Erwarmung des Kunst- 
stoffs ein mehr oder weniger starkes Auf quel len 
dieser Schicht bowirkt und somit eine reliefartige 
Struktur erzeugt , ......... ^ . 

Nachteilig bei diesen Verfahren sind die unter- 
schiedlichen Arbeitsgange und der damit ver- 
bundene hohe arbeitstechnische Auf wand, z.B. beizn 
Aufbringen der Tonerschicht, die entweder manuell, 
mittels Druckverf ahren oder elektrof otograf ischer 
Techniken aufgetragen wird. 

Ein anderes Verfahren ist aus der DE-AS 26 50 216 
bekannt, dabei wird ein fotohartbarer , aufschaum- 
barer Kunststoff verwendet und im gewiinschten 
Muster mit UV-Licht bestrahlt, so dafi die bestrahlten 
Bereiche ausharten. Bei anschliefiender Erwarmung 
der gesamten Schicht vergroSert sich an den unge- 
harteten Stellen das Volumen der Kunststoff schicht 
und fiihrt zu einer Relief struktur . 

Nachteilig bei diesem Verfahren sind ebenfalls die 
unterschiedlichon Arbeitsgange, die vom arbeits- 
technischen Aufwand her einer rationellen und 
kostengiinstigcn Fertigung, z.B. im Ausweiskarten- 
sektor im Wege stchen. 
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Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine den sicher- 
heitstechnischen und herstellungsmaBigen Anf orderungen 
entsprechende Ausweiskarte zu schaffen, welche die oben- 
genannten Nachteile nicht aufweist sowie ein Verfahren 
zur Herstellung derselben. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaB durch die im Kennzei- 
chen des Hauptanspruchs angegebenen JMerkmale gelost. 

Eine erf indungsgemaBe , als Mehrschichtlaminat ausge- 
bildete Ausweiskarte ist dadurch charakterisiert , daB 
sie Bereiche aufweist, welche durch Zufuhr von Warme- 
ehergie expandierbar sind. Dabei handelt es sich um ther- 
moplastische Kunststoffe, vorzugsweise um PVC-Materialien j 



die mit chemischen oder physikal ischen Treibmitteln 
versetzt sind. Geeignote Kunststoffe und Treibmittel 
sind beispielsweise in der DE-OS 24 50 948, der 
DE-AS 26 50 216 und der DE-AS 29 21 Oil aufgefuhrt. 

Als physikalische Treibmittel gebraucht man leicht ver- 
dampfende Kohlenwasserstof f e: Pentan, Hexan, Chlorkohlen- 
wasserstoffe, wie z. B. Methylenchlorid , Trichlorethylen 
und Chlor-Fluor-Alkane (Frigene) . Sie werden dem aufzu- 
schaumenden Kunststof fmaterial beispielsweise in mikro- 
verkapselter Form beigemischt, verdampfen bzw* dehnen 
sich bei Zufuhr von Warmeenergie aus und bewirken damit 
eine lokale Volumenvergr5Berung der thermoplastischen 
Kunststof fschicht, wenn deren Erweichungspunkt iiberschritten 
wird. 

Chemische Treibmittel, welche dem auf zuschaumenden Kunst- 
stof fmaterial unverkapselt bei dessen Aufbereitung wie 
Pigmente beigemischt werden, sind Substanzen, die sich 
bei hoheren Temperaturen unter Bildung inerter Case und 
geruch- und geschmackloser , nicht toxischer Riickstande 
zersetzen. Dabei handelt es sich vorwiegend urn Azo-Ver- 
bindungen, N-Nitrosoverbindungen und Sulf onylhydrazide , 
die bei Anspringtemperaturen zwischen etwa 90** und 275 C 
pro Gramm Treibmittel 100 bis 300 ml Stickstoff abspalten 
und liber die f reigesetzten Case eine lokale Volumenver- 
groBerung der erreichten Kunststof fschicht im erwarmten 
Bereich bewirken. 

Die schaumbare Kunststof fschicht kann als Deckfolie/ als 
Schicht einer mehrschichtigen Deckfolie oder auch als 
Schicht auf dem Karteninlett ausgebildet sein- Bei Aus- 
weiskarten mit einem als Wertpapier ausgebildeten Papier- 
inlett Oder bei cingef arbten, mit einem Druckbild ver- 
sehenen Vollplastikinletts werden durchsichtige , treib- 
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mittelhaltige Kunststoffe verwendet, die als Deckschicht 
Oder als Teil einer Deckschicht auf das Karteninlett 
aufkaschiert werden. Mogiich ist auch das Einkaschieren 
eines treibmittelhaltigen Kunststof f streifens in eine 
herkSmmliche PVC-Deckfolie . 

Vorzugsweise bei Vollplastik-Ausweiskarten kann sich der 
treibmittelhaltige Kunststoff auch im Karteninlett be- 
finden, d. h. z. B. als Schicht in einem als Trager 
fungierenden Kartenkern pder. als Streifen in dem fiir die 
Aufnahme der Pragedaten bestimmten Bereich. In diesem 
Fall kSnnen hinsichtlich der Farbe des Kunststoff s und 
des Treibmittels geringere Anf orderungen gestellt werden, 
da das Karteninlett in der Regel eingefarbt bzw. opak ist 
und mit f lachigen oder partiellen Druckbildern versehen 
wird. Durch die liber dem Inlett liblicherweise aufkaschier- 
ten transparenten Deckfolien wird auBerdem ein zusatzli- 
Cher mechanischer Schutz erzielt. 

Die Art des Kaschierverfahrens richtet sich nach den ver- 
wendeten Kunststof fen und Treibmitteln. Das bei der Ka- 
schierung von PVC-Deckf olien benutzte HeiBkaschierver- 
fahren, bei dem Tempera turen von ca- 180" C erreicht 
werden r setzt voraus, daB die Treibmittel bei diesen 
Tempera turen noch nicht aktiviert werden bzw. ihre Wir- 
kung nicht entfalten konnen. Bei chemischen Treibmitteln 
ist das relativ unproblematisch, da geniigend Treibmittel 
zur Verfiigung stehen, deren Anspring tempera tur erheblich 
h5her als 180® C ist/ z. B. Azodicarbonamid mit einer 
Anspringtemperatur von 230® bis 235° C. 

Bei physikalischen Treibmitteln kann man mit einem so 
hohen Kaschierdruck arbeiten, daB eine Ausdehnung des 
Treibmittels verhindert wird und anschlieBend bei hohem 
Druck wieder abkiihlen. 
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Erlauben die Art des Kunststoffs und des Treibmittels 
keine HeiBkaschierung, so bieten sich zur Verbindung 
der Folien sogenannte Kaltkaschierverf ahren bzw. Klebe- 
techniken an, wodurch geringere therrnische und mechani- 
sche Anforderungen an den treibmittelhaltigen Kunststoff 
zu stcllen sind. 




Das zum Erzcugen der als relief formige Erhohung vor- 
liegenden Inf ormat ionen in Form von Buchstaben, Zahlen 
und/oder Mustern vorgeschlagene Verfahren zeichnet sich 
dadurch aus, daB die zur AuslSsung des Schaumprozesses 
notwendige Warmeenergie lokal exakt definierbar und 
steuerbar von einem Laserstrahlschreiber geliefert wird. 

Die Absorption des Laserlichts bzw. dessen Umwandlung in 
Warmeenergie erfolgt bei geeigneter Wahl des Kunststoff- 
materials in dicsem selbst, in speziellen, zusatzlichen 
Absorptionsschichten in direkter Nachbarschaf t der schaum- 
baren Folie oder im Karteninlett / welches die Warmeenergie 
an die schaumbare Kunststoff olie weiterleitet • 

Zum Schutz der Reliefdaten vor spateren Manipulat ionen 
bietet sich die Moglichkeit an, nach dem Erzeugen der 
Reliefdaten die nicht aktivierten restlichen Treibmittel 
zu desaktivieren und/oder die das Treibmittel enthaltende 
Schicht mit Licht, d. h, UV-Licht oder Licht aus dem 
sichtbaren Spektralbereich, auszuharten. Geeignete Stoffe 
sind z. B. in der DE-AS 26 50 216 aufgefuhrt. 

Zur Erhohung der Falschungssicherheit ist es weiter mog- 
lich, mit dem Laserstrahlschreiber beim Erzeugen der 
Reliefdaten eine zu diesen kongruente Verfarbung im Karten 
inlett zu erzielen, so daB die in den Reliefdaten vorlie- 
genden Inf ormationen auch noch zusatzlich auf dem Karten- 
inlett vorliegt, was als weiteres Echtheitsmerkmal zu 
werten ist und eventuelle Verf alschungsversuche, wie 
Riick- Oder Nachpragen, von vornherein unmoglich macht. 
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Derartige Verf alschungsversuche sind sowieso schon re- 
lativ aussichtslos , da bei der Erzeugung von Relief daten 
in schaumbaren Folien durch die Treibmittel Case f rei- . 
gesetzt warden und eine Mikrostruktur entsteht, die noch 
zusatzlich durch im Kunststoff material ablaufende, iiber 
die Laserenergie induzierte Polymerisations- und Zer- 
setzungsreaktionen verfestigt und stabilisiert wird, so 
da6 ein "Niederbiigeln" der Relief da ten auch ohne Foto- 
hartung praktisch kaum moglich ist. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren gestattet neben der Er- 
zeugung von Reliefdaten auch die Beschriftung mit un- 
gepragten Inf ormationen - Um zu verhindern, daB beim Be- 
schriften des Karteninletts mit dem Laserstrahlschreiber 
das Treibmittel aktiviert wird oder unerwiinschte relief- 
fSrmige Erhohungen in der Deckfolie auftreten, bieten 
sich verschiedene Moglichkeiten an. Entweder wird nur in 
dem Bereich, der fiir die Aufnahme der Reliefdaten be- 
stimmt ist, ein treibmittelhaltiger Kunststoff vorge- 
sehen, z. B. durch Einkaschieren eines treibraittelhal- 
tigen Kunststoff streifens in oder auf die Deckfolie 
Oder durch Ein- oder Aufbringen dieses Streifens auf das 
Karteninlett (vor dem Kaschieren) oder es wird, falls 
eine f lachendeckende , treibmittelhaltige Kunststoff schicht 
vorgesehen ist, die gesamte Ausweiskarte vor dem Beschrif- 
ten mittels Fotohartung ausgehartet, wobei der fiir die 
Reliefdaten vorgesehene Bereich ausgcspart bleibt. 

Eine andere Moglichkeit bcsteht darin, daB in dem fur die 
Aufnahme der "Laserbeschrif tung" (Daten auf dem Karten- 
inlett Oder in der Deckfolie, jedoch ohne Relief charakter) 
bestimmten Bereich auf dem Karteninlett eine thermosensible 
Beschichtung aufgebracht wird, die schon unterhalb der 
Anspringtemperatur dcs Treibmittels auf die entsprechend 
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angepaBte Dosierung der Laserenergie mit einer VerfSrbung 
roagiert, so daB die "Laserbeschrif tung" nur in der 
thermosensiblen Schicht vorliegt. 

Vorteilhaft bei diesen Ausweiskarten und bei diesem Be- 
schrif tungsverf ahren ist es, daB die Verwendung eines 
Laserstrahlschreibers eine lokal exakt definierbare 
und unmittelbare VolumenvergrSBerung in der schaumbaren 
Kunststoff schicht bewirkt, so daB die auf zubringenden 
Inf ormationen oder Muster in einer fiir den Druck geeig- 
neten relief artigen Struktur auf der Kartenoberf lache 
erscheinen. Uber die Dosierung der Laserenergie, d, h. 
"Bestrahlungszeit" und Intensitat laBt sich die Relief- 
hohe je nach Wunsch exakt steuern. Besonders vorteilhaft 
ist auch, daB allein durch entsprechende Dosierung der 
Laserenergie sowohl normale als auch Reliefdaten erzeug- 
bar sind, wodurch die Ausweiskarte in einem Arbeitsgang 
in derselben Vorrichtung, namlich einem Laser strahl- 
schreiber, vollstandig zu personalisieren ist. 



Zusammenfassend sei noch auf die vielfaltigen MQglich- 
keiten und Vorteile hingewiesen, die das erf indungsgemaBe 
Verfahren zur Erzeugung von Reliefdaten auf Ausweiskarten 
bietet. Die auBerordentlich groBe Variabilitat im Hin- 
blick auf die Auswahl und Kombinationsmoglichkeiten von 
Kartenmaterialien, therinoplastischen Kunststoff en , che- 
roischen und physikalischen Treibmitteln, thermosensiblen 
und Laserabsorptionsschichten, Fotohartverf ahren und 



• • • 

3213315 



Kaschiertechniken eroffnet der Erzeugung von Relief- 
daten auf Ausweiskarten in Zusanunenhang mit dem ra- 
tionellen und fortschrittlichen Laserschreibverfahren 
v511ig neue Wege, von denen dieoben geschilderten Bex- 
spiele nur eine kleine Auswahl darstellen. Der Fal- 
schungs- und Verf alschungsschutz derartiger, mit einem 
Laserstrahlschreiber erzeugten Reliefdaten ist wesent- 
lich h6her anzusetzen als bei herkonunlichen Pragever- 
fahren# bei denen die M5glichkeit einer Ruck- und * 
Nachpragung besteht. Neben der Tatsache, daB bei diesem 
Verfahren in der schaurobaren Kunststof f schicht eine. 
irreversible Mikro-Gasstruktur erzeugt wird, machen zu- 
satzliche FotohSrtung und eventuelles kongruentes Ein- 
schreiben der Reliefdaten in das Karteninlett Falschtings- 
oder Verf alschungsversuche von vornherein vollig aus- 
sichtslos. 

Ein wesentlicher Vorteil dieses Verfahrens ist es/ daB 
sich die gesamte Personalisierung der Ausweiskarten, 
zentral oder dezentral, in einer Anlage, d. h. mit dem- 
selben Laserstrahlschreiber durchfiihren ISBt. So konnen 
2, B. fertig kaschierte Kreditkarten von einer GroB- 
handelskette selbst vollstandig mit den relevanten per- 
sonlichen Daten der Kunden einfach und schnell ver- 
sehen werden, einmal als Reliefdaten fiir den Beleg- 
druck wichtige Daten, und als ausschlieBlich visuell 
sichtbare, auf dem Inlett oder in der Folie als Laser- 
schrift vorliegende Daten, die nur einer visuellen Kon- 
trolle unterliegen oder automatisch direkt von der Karte 
gelesen werden sollen, ohne als Druck auf einem Beleg 
zu erscheinen. Den moglichen Anwendungsf alien sind in 
dieser Hinsicht keine Grenzen gesetzt. 
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Dem Fachmann ist klar, daB das Verfahren zur Erzeugung 
von Hochpragungen mittels eines Laserstrahlschreibers 
nicht auf Ausweiskarten beschrankt ist, sondern auch 
problenilos auf alle anderen Gebiete iibertragen werden 
kann, wo Inf ormationen in Form von Buchstaben, Zahlen, 
Mustern, Bildern oder auch Fotos (Relief fotos) in schaum- 
baren Kunststoffcn als reliefartige Erhohungen erzeugt 
werden sollen . 

Nachfolgend sind verschiedene Ausf uhrungsf ormen der 
Erfindung anhand der Zeichnung beispielsweise beschrie- 
ben. Darin zeigt: 

Fig. 1 erf indungsgcmaBe Ausweiskarte in Aufsicht, 

Fig. 2-7 verschiedene Ausf uhrungsf ormen einer 

erf indungsgemaBen Ausweiskarte im Schnitt. 

Fig. 8-9 spezielles Verfahren zur Erhohung der 

Absorptionsfahigkeit des schaumbaren 
Kunststof fmaterials . 

Fig. 1 zeigt eine erf indungsgemaBe Ausweiskarte 1 mit einem 
herkommlichen Druckbild 2 auf dem Karteninlett , einer in 
der Deckfolie oder auf den Karteninlett vorliegenden Laser- 
beschriftung 4 in dem fur normale Laserdaten vorgesehenen 
Bereich 3 und erf indungsgemaB erzeugten Reliefdaten 6 in dem 
fur Reliefdaten bestimmten Bereich 5. 

In Fig. 2 ist ein Teil der Ausweiskarte 1 im Schnitt sche- 
matisch wiedergegeben. Das als Wertpapier oder aus Kunst- 
stof f bestchende Karteninlett 10 ist dabei zwischen zwei 
durchsichtigen Deckfolien 11, 12 einkaschiert , wobei die 
Deckfolie 11 mit einem physikalischen oder chemischen Treib- 
mittel versetzt ist, welches bei Warmezufuhr eine Auf- 
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schaumung bewirkt., so dafi die Deckfolie 11 in diesem 
Bereich ein in der Hohe von der zugefiihrten Energiemenge 
abhangiges Relief 13 aufweist. 

Bei Verwendung von physikalischen Treibmitteln, wie Pen tan, 
Hexan, Heptan, Chlorkohlenwasserstof fen Oder Chlor-Fluor- 
Alkanen sind diese dem thermoplastischen Deckfolienmate- 
rial in mikroverkapselter Form beigemischt. Bei Zufuhr 
von Warmeenergie wird in dem erwarmteii Bereich eine Vb- 
lumenvergroBerung der Mikrokapseln bewirkt, sobald der 
Erweichungspunkt des thermoplastischen Deckf olienmaterials 
fiber schritten wird. 

In gleicher Weise geeignete und vorzugsweise verwendete 
chemische Treibmittel sind z. B. Azo-Verbindungen, N-Nitroso- 
verbindungen und Sulf onylhydrazide , die bei Anspringtempe- 
raturen zwischen etwa 90° und 275*" C pro Gramm Treibmittel 
100 bis 300 ml Stickstoff abspalten. Sie werden dem Kunst- 
stof fmaterial der Deckfolie. bei dessen Aufbereitung wie 
Pigmente beigemischt. Oberhalb der Anspringtemperatur be- 
wirken die f reigesetzten Gase 14, deren Menge liber die 
zugefiihrte Warmeenergie steuerbar ist, ebenfalls ein Auf- 
schaumen der erweichten Deckfolie in dem erwarmten Be- 
reich zu einem die gewiinschten Inf ormationen wiedergebenenden 
Relief 13. 

« 

Je nach Art des Treibraittels und des Kunststoff materials 
stehen verschiedene Kaschierverf ahren zur Verfiigung, die 
eine problemlose Fertigung der Ausweiskarte ermoglichen. 

Bei Verwendung chemischer Treibmittel ist darauf zu achten, 
dafl die Kaschiertemperatur die Anspringtemperatur des Treib- 
mittel s nicht iibersteigt, damit dieses nicht unbeabsichtigt 
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aktiviert wird. Bei der HeiBkaschierung von PVC-Deck- 
folien werden beispielsweise Tempera turen von 180° C 
erreicht, so daB also nur solche chemischen Treibmittel 
Verwendung finden kSnnen, deren Anspringtemperatur 
hSher als 180** C ist. Geeignet ist z. B. Azodicarbonamid 
mit einer An spring tempera tur von 230° - 235° C. 

Fiir chemische Treibmittel mit niedrigeren Anspringtem- 
peraturen (9 0° - 180° C) eignen sich Kaltkaschierver- 
fahren und andere, bei niedrigeren Temperaturen arbeiten- 
de Spezialkiebeverfahren, wie sie aus der' Kaschiertechnik 
hinreichend bekannt sind, 

Bei Verwendung physikalischer Treibmittel muB dafiir ge- 
sorgt werden, daB sich das Treibmittel nicht schon beim 
Kaschieron ausdehnt, was entweder durch 7U3kiihlen unter 
Aufrechterhaltung eines hohen Kaschierdrucks beim HeiB- 
kaschierverf ahren geschehen kann oder dadurch, daB man 
Kaltkaschiertechniken benutzt. In diesem und den weiteren 
Ausfiihrungsbeispielen wird der Einfachheit halber nur . 
auf die Verwendung chemischer Treibmittel eingegangen. 
Samtliche Ausf lihrungsbeispiele lassen sich jedoch auch 
mit physikallschen Treibmitteln realisieren. 

Die zur Aktivierung des in der Deckfolie 11 (Fig. 2) 
eingelagerten chemischen Treibmittels notwendige Energie 
wird von einem Laserstrahlschreiber , vorzugsweise einem 
bei einer Wellenlange von 1024 nm arbeitendem Nd-YAG-LASER 
geliefert, wobei die Energiedosicrung - Belichtungsdauer 
und Intensitat die Dicke der Deckfolie 11 und die darin 
enthaltene Treibroittelmenge auf die zu erreichende Relief- 
hohe abgestiramt werden. Damit das Treibmittel seine An- 
springtemperatur erreicht, muB ausreichend Laserenergie 
in der das Treibmittel enthaltenden Deckfolie 11 absor- 
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biert bzw. in Warmeenergie umgewandelt werden. Falls die 
mit Treibmitteln versehene Schicht nicht ausreichend 
absorbierend ist, laBt sich dies beispielsweise dadurch 
erreichen, daB in dem fiir die Relief daten 6 vorgesehenen 
Bereich 5 eine Absorptionsschicht 15 auf das Inlett 10 
aufgedruckt oder zusatzlich einkaschiert wird. Die Laser*- 
energie wird dadurch besonders gut absorbierend und die da- 
bei entstehende Warme an die Deckfolie 11 mit dem ein- 
gelagerten Treibmittel abgefiihrt- Eine andere oder auch 
zusatzliche Moglichkeit zur Sicherstellung einer aus^ 
reichenden Absorption der Laserenergie besteht darin^ 
entsprechend praparierte Deckfolien 11 zu verwenden, die 
mit Stoffen versetzt sind^ welche die Laserenergie be- 
sonders gut absorbieren. Bei Verwendung eines im nahen 
Infrarot arbeitenden Nd-YAG-LASERS haben sich als besonders 
geeignet PVC-Folien des Typs ALKOR PLAST CC-0-013 erwiesen, 
die im sichtbaren Bereich vollkommen transparent sind, im 
WellenlSngenbereich des Laserstrahlschreibers jedoch eine 
nahezu 20 mal so groBe Absorptionskonstante aufweisen wie 
die sonst in der Kaschiertechnik gebrauchlichen Folien. 

Eine an die Erzeugung der Reliefdaten anschlieBende Foto- 
hartung ermoglicht es,mit demselben Laserstrahlschreiber 
andere Inf ormationen 4, 16 in das Karteninlett einzu- 
schreiben. Bei Verwendung von Azodicarbonamid wird eine 
Desaktivierung des Treibmittels schon durch einfache 
UV-Bestrahlung erreicht, bei anderen Treibmitteln werden 
dem schaumbaren Kunststoff Fotosensibilisatoren und 
reaktive Weichmacher beigemischt^ die ebenfalls bei UV- 
Bestrahlung eine Aushartung bewirken.. Durch eine Foto- . 
hartung werden sowohl evontuelle Verf alschungsversuche 
durch Riick- oder Nachpragen als auch zufallige Verformungen 
der Kartenoberf lache durch zu starkes zufalliges Erhitzen 
der Karte wirkungsvoll verhindert. 
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Ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel einer erf indungsgemaBen 
Ausweiskarte ist in Fig. 3 im Schnitt dargestellt. Die 
dabei verwendete zweischichtige transparente Deckfolie 
besteht aus einer oberen PVC-Schutzschicht 22, welche 
fiir den Laserstrahlschreiber ebenfalls vollkonunen durch- 
sichtig ist und der Kunststof f schicht 21, die ein che- 
misches Treibmittel mit einer hohen Anspringtemperatur 
enthalt. Auf dem Inlett 20 ist zur Erzeugung einer nor- 
malen Laserschrif t , d. h. einer Schrift ohne Relief, 
zumindest in dem dafur vorgesehenen Kartenbereich (z. B. 
Bereich 3, Fig. 1) groBflachig eine thermosensible Be- 
schichtung 24 aufgebracht, welche schon bei relativ ge- 
ringer Warmezufuhr durch den Laserstrahlschreiber mit 
einier Ibkal definierten, die gewunschten Inf ormationen 
wiedergebenden, visuell sichtbaren VerfSrbung reagiert. 
Hierfiir verwendbare thermosensible Stoffe sind z*. B. 
aus der DE-PS 29 07 004 bzw. aus der DE-PS 695 4 06 hin- 
reichend bekannt. 



Die gesamte Personalisierung der Ausweiskarte kann damit 
in einer Anlage erfolgen, wobei das Einschreiben der 
Personalisierungsdaten 4 (Fig. 1) in die auf dem Karten- 
inlett 20 befindliche thermosensible Schicht 24 bei ge- 
ringerer Energiedosierung und die Erzeugung der Relief- 
daten 6 (Fig. 1) bzw. der Relief daten 25 mit einer hohe- 
ren Energiedosierung des Laserstrahlschreibers aktiviert 
wird. Der Farbumschlagspunkt der thermosensiblen Schicht 24 
und die Anspringtemperatur des Treibmittels sind dabei 
selbstverstandlich derart aufeinander abzustimmen, daB beim . 
Bcschriften der thermosensiblen Schicht 24 das Treibmittel 
in der Deckfolie 21 nicht aktiviert wird. 

Die Absorption des Laserlichts zur Aktivierung des Treib- 
mittels erfolgt in diesem Ausf iihrungsbeispiel vorwiegend 
nicht in der Deckfolie 21 selbst, sondern im Karten- 




inlett 20, von dem die Warmeenergie an die treibmittel- 
haltige Deckfolienschicht 21 weitergeleitet wird. Dabei 
wird das Karteninlett 20 iiti Bereich der Reliefdaten selbst 
verbrannt oder verfarbt, so dafi die Inf ormationen sowohl 
als relief formige Erhohung 25 in der Deckfolie 21, 22 als 
auch als kongruente Verfarbungen 26 im Karteninlett 20 
vorliegen. Bei etwaigen Verf alschungsversuchen miiBte nan 
nicht nur das Oberf lachenrelief , sondern auch die dazu kon- 
gruenten Daten im Inlett verandern, wodurch die Datenmani- 
pulation zusatzlich erschwert wird. 

Bei den im Fig. 4 dargestellten Ausf iihrungsbeispiel handelt 
es sich urn eine Ausweiskarte mit einem zweischichtigen Voll 
plastikinlett 30, 32, welches zwischen zwei durchsichtigen 
Deckfolien 32, 33 einkaschiert ist. Die obere, beliebig ein 
gefarbte und eventuell mit einem Druckbild 34 versehene 
Kunststoff schicht 31 enthalt das durch Warmezufuhr akti- 
vierbare Treibmittel, wahrend die untere Schicht aus her- 
kommlichen Ausweiskartenmaterialien wie PVC, PETP, etc. 
besteht. Vorteilhaft bei dieser Ausf iihrungsf orm ist die 
Tatsache, daB die Schicht 31 vorzugsweise in eingefarbter 
Form verarbeitet wird, wodurch hinsichtlich der Farbe der 
Schaumstoffe geringere Anf orderungen gestellt werden 
konnen. Damit kann fiir diesen Anwendungsf all die Palette 
der verwendbaren fotohartbaren und schaumbaren Kunststoffe 
zusatzlich erweitert werden. 

Die in Fig. 5, 6 und 7 dargestellten Ausf iihrungsf orraen 
stellen Beispiele fiir eine laserpragbare Ausweiskarte dar, 
bei denen die treibmittelhaltige Kunststoff schicht nicht 
flachendeckend im gesamten Ausweiskartcnbereich vorge- 
sehen ist, sondern sich nur im fiir die Reliefdaten be- 
stimmten Bereich 5 (Fig. 1) befindet. 
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Fig. 5 zeigt eine Ausweiskarte mit einem vorzugsweise als 
Wertpapier ausgebildeten Kartoninlett 40, das zwischen 
durchsichtigen Deckfolien 41, 42 und 43 einkaschiert ist. 
Der treibmiitelhaltige, auf schaumbare Kunststoff 44 ist 
nur in den fur Relief daten 4 5 bestimmten Bereich 5 (Fig. 1) 
vorgeschen, was bei der Ausweiskartenf ertigung beispiels- 
weise durch Einlegen dieses Streifens 44 in eine Ausspa- 
rung der Ausgleichsfolie 42 und anschliefiendes Kaschieren 
der Kartenschichten 40, 41, 42, 4 3 erreicht wird. Durch 
entsprechende Steuerung der Laserenergie kann auch hier 
eine zu den Relief daten kongruente Beschriftung 4 7 des 
Inletts 4 0 vorgesehen werden. Eine weitere Beschriftung 
des Karteninletts 40 mit normalen Laserdaten 4 6 im Be- 
reich 3 (Fig. 1) ist in diesem Fall ohne zusatzliche MaB- 
nahmen problemlos moglich, da sich in den anderen Karten- 
bereichen kein Treibmittel in der Deckfolie 41, 42 be- 
findet. Verwendet man als Deckfolienmaterial fiir die 
Schichten 41 und/oder 42 die bereits erwahnte Laser- 
strahlung absorbierende Folie (ALKOR PLAST CC-0-013), so 
laBt sich auch die Folie 41 und/oder 42 selbst beschriften. 

Fig. 6 beschreibt eine zu Fig. 5 aquivalente Form, bei 
der die beiden Deckschlchten nur vertauscht sind, so daB 
die obere Deckschicht 51 den mit einem Treibmittel ver- 
setzten Kunststoff 64 aufweist. 

Fig. 7 zeigt eine Weiterbildung der in Fig. 4 beschrie- 
benen Ausf uhrungsf orm einer erf indungsgemaBen Ausweiskarte 
mit Vollplastikinlett, bei der der treibmittelhaltige 
Kunststoff 54 in dem fur die Aufnahme der Reliefdaten 55 
bestimmten Bereich 5 (Fig- 1) in das zweischichtige, ein- 
gefarbte und gegebenenf alls mit einem Druckbild versehene 
Kunststoff inlett 50, 51 eingelassen ist. Im vorliegenden 
Fall ist der Folienstreifen 54 in die Aussparung der Folie 50 
eingelegt. Es ist aber ebenso denkbar, denselben Effekt durch 
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Einrakeln eines treibmittelhaltigen und in der Farbung 
dem Schichtmaterial 50 angepaBten Streifens zu errei- 
chen. 

Anstatt wie in den Fig. 5, 6 und 7 geschildert nur im 
fiir die Relief daten bestiininten Bereich 5 (Fig. 1) eine 
treibmittelhaltige Kunststof f schicht vorzusehen und 
damit ein problemloses, gleichzeitiges Beschriften der 
Bereiche 3 (Fig, 1, "Laserschrif t " ) und 5 (Fig. 1, Relief- 
daten) zu garantieren, ist es naturlich auch moglich, 
ganzflachig mit treibmittelhaltigen Kunststof fen zu 
arbeiten und den fur die "Laserschrif t" vorgesehenen 
Bereich 3 auszusparen und/oder mit einem normalen oder 
laserabsorbierenden Folienmaterial auszufiillen, was eben- 
falls eine gleichzeitige, problemlose Beschriftung mit 
demselben Laser strahlschreiber garantiert (Schicht 42 in 
Fig. 5, Aussparung bei 46; Schicht 50 in Fig. 6r Aus- 
sparung bei 56; Schicht 61 in Fig. 7, Aussparung fiber 66 
in Schicht 61 und 62) . Werden ganzflachige treibmittel- 
haltige Kunststof fschichten verwendet, wie in den Fig. 2, 
3 und 4 beschrieben/ erfiillt eine vor der Laserbeschrif- 
tung durchgefuhrte selektive Fotohartung oder selektive 
Desaktivierung des Treibmittels durch UV-Bestrahlung unter 
Aussparung des fiir die Relief daten vorgesehenen Bereichs 5 
(Fig. 1) denselben Zweck. 

Bei alien bisher geschilderten Ausfiihrungsformen geschieht 
die Absorption der zum Auf schaumen notwendigen Energie des 
Laserstrahlschreibers iiber das Karteninlett ^ uber zusatz- 
liche, eingelagerte Absorptionsschichten oder uber ent- 
sprechende Zusatze in das Folienmaterial. Durch eine ent- 
sprechend hohe Energiedosierung der Laserenergie konnen 
die als Reliefdaten vorliegenden Inf ormationen auch zusatz- 
lich kongruent zu den relief artigen Erhohungen in das Karten 
inlett eingeschrieben werden. 
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In den Fig. 8 und 9 ist ein Verfahren dargestellt, mit dem 
die Erzeugung von Relief daten unabhangig vom Absorptions- 
verhaltcn von Deckfolie und Inlett der Ausweiskarte mog- 
lich ist. Das zwischen zwei Deckfolien 71, 72. einkaschierte 
Karteninlett 70 wird dabei in dem zur Aufnahme der Relief- 
daten bestinunten Bereich durch einen Film 73 hindurch mit 
Laserlicht 75 bostrahlt. Der Film 73 ist mit einer Absorptions- 
schicht 74 versehen, die im WellenlMngenbereich des Laser- 
strahlschreibers ein besonders hohos Absorptionsverm5gen 
aufweist. Die von der Absorpt ionsschicht 74 aufgenommene 
Laserenergie wird an die treibmittelhaltige Deckfolie 71 
weitergeleitet, so daB sich die gewiinschte relief formige 
Erhohung 67 ausbildet. Die Absorpt ionsschicht 74 kann da- 
bei so ausgebildet sein, daB sie, wie in Fig. 9 darge- 
stellt, an der Oberflache 66 der relief formigen Erhohung 
haften bleibt bzw. in das Kunststof fmaterial teilweise 
hinein diffundiert und eine Verbindung mit diesem. eingeht. 
Vorzugsweise ist die Schicht 74 fiir diesen Anwendungsf all 
schwarz oder anderweitig zur allgemeinen Farbgebung der 
Ausweiskarte stark kontrastierend, so daB das Relief 
schon wahrend des Beschrif tungsvorgangs automatisch und visuell 
gut lesbar eingefarbt wird. Falls die Erkennung einer kon- 
gruenten Beschriftung des Inletts sichergestellt werden 
soli, ist aber ebenso die Verwendung einer Absorptions- 
schicht 74 moglich, die keine Verbindung zum Ausweiskarten- 
material eingeht oder keine visuell erkennbare Verfarbung 
derselben bewirkt. 

FUr den oben schon erwahnten, im nahen Infra rot emittier en- 
den Nd-YA-LASER eignet sich als Absorptionsschicht 74 im 
einfachsten Fall eine RuBschicht, die mittels eines geeigneten 
Bindemittels oder elektrostatisch auf dem Film 73 aufgebracht 
ist. Die gepragten Daten erhalten damit eine Oberf ISchenf Sr- 
bung 66, die ohne Zerstorung der relief fSrmigen ErhShung nicht 
zu entfernen ist. 
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Zusammenf assend seien nocheinmal verschicdene Vorgehens- 
weisen einer gleichzeitigen, in derselben Anlage statt- 
findenden Beschriftung von Ausweiskarten mit Reliefdaten 
und normalen Laserdaten aufgefiihrt. 

Verf ahren 1 : 

Der schaumbare und fotohartbare bzw. desaktivierte Kunst- 
stoff bildet eine f lachendeckende Schicht der Ausweiskarte 
(als Deckfolien- Oder Inlettschicht) . Die fertige Ausweis- 
karte wird in der Laseranlage mit den Reliefdaten ver- 
sehen, UV-gehartet und anschlicBend werden die normalen 
Laserdaten eingeschrieben, 

Verf ahren 2: 

Der mit einem Treibmittel hoher Anspringtemperatur ver- 
setzte und fotohartbare bzw. desaktivierbare Kunststoff 
bildet eine f IMchendeckende Schicht der Ausweiskarte. Im 
Bereich der normalen Laserdaten befindet sich, z. fi. auf 
dem Karteninlett, eine thermosensible Schicht. Das Ein- 
schreiben der normalen Laserdaten erfolgt bei geringer, 
dem Farbumschlagspunkt der thermosensiblen Schicht ange- 
paBten Dosierung der Laserenergie^ das Erzeugen der Relief- 
daten bei einer hohen Dosierung der Laserenergie/ die aus- 
reicht, das Treibmittel zu aktivieren. AnschlieBend kann 
die schaumbare Kunststoff schicht unter UV-Bestrahlung aus- 
gehartet werden, 

Verf ahren 3: 

Die Ausweiskarte enthalt eine f lachendeckende , treibmittel- 
haltige Schicht und wird' untor Aussparung des fur die Relief- 
daten vorgesehenen Bereichs mittels UV-Licht f otogehartet. 
Die Reliefdaten und die anderen, als normale Laserschrift 
vorliegenden Daten, werden dann mit dem Laser strahlschrei- 
ber in die dafiir vorgesehenen Bereiche eingeschrieben. Der 
Bereich mit den Reliefdaten wird anschlieBend UV-gehartet. 
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Verfahren 5: 

Die Ausweiskarte enthalt eine ganzf lachige, treibmittel- 
haltige Schicht, die nur in dem fiir normale Laserdaten 
vorgesohenen Boreich eine Aussparung aufweist und mit 
einem herkonmilichen Kunststof fmaterial versehen ist. 
Relicfdaten und normale Laserdaten werden dann mittels 
des Lasorstrahlschreibers eingeschr ieben. AnschlieBend 
wird die Ausweiskarte durch UV-Bestrahlung f otogehartet . 

Um eine ausreichende Absorption des Laserlichts sicher- 
zustellen, konnen die oben schon ausfuhrlich dargestellten 
Methoden verwendet werden: Laserabsorbierende zusStzliche 
Schichten auf dem Inlett, Absorption in der Deckfolie durch 
Zusatz laserabsorbierende Material ien. Absorption iiber das 
Karteninlett (Papier, Kunststoff oder Druckbild) und Ab- 
sorption iiber nur wahrend des Beschrif tungsvorgangs auf- 
gelegte Schichten, 
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